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Es ist bekannt, Mtzebestandige und porose Foim- 
kSrper dadureh herzusteflen,dafl man eine gegebenen- 
falls mit Faser- oder anderen Verstarkungsstoffen 
versetzte AlkalisilikatlSsung so weit zur Trockne 
eindampft, daB sie noch 10 bis 350/0 Wasser enthalt 5 
Das erhaltene Prodnkt wird anschlieBend zerkldnert, 
in eine Form gebracht und darin luunittelbar auf 
hohe Temperaturcn erhitzt Dieses Verfahren gibt 
Formkojcpet mit sehr geringen Raumgewichten, es 
ist jedoch in seiner Duichfuhrung relativ umstandlich. jo 

Es wurde mm gefimden, dafl man Fonnkorper 
von gegebenenfaDs pordser Struktur aus Alkali- 
silikaten in einfacherer Weise erhaltm kann, wenn 
man Alkalisilikatpartikeln mit dnem Wassergehalt 
von 5 bis 45<i/o, vorzugsweise 15 his 300/o, bd 100 bis 15 
400° C in an sioh bekannter Weise durch Strang- 
pressen oder SpritzguBmaschinen verformt imd die 
so hergesteilten Fonnkorper gegebenenfells einer 
weiterea Wannebehandlvmg oberhalb 200° C, zweck- 
maBig bei 200 bis 600° C, unterwiift, ao 

Zur Herstellung der erfindungsgemlB cinzu- 
setzenden AlkalisiSkatpartikeln kann man von 
AlkalisilikatlSsungen in bdiebiger Konzentration, 
wie z. B. Wasserglasldsungen, ausgehen, aus denen 
man das Wasser bis auf den jeweils gewiinschtea as 
Restgehalt bei Temperaturcn, die zweckmaBig unter 
140° C liegen, nach an sich bekannten Methodea 
verdampft, z. B. durch Erhitzm in Formen oder auf 
Walzen oder auch durch Verdiisen in einen erhitzten 
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t es zweckmaOig, um dn Anhaften 

Produktes an 6m GefaBwandungen zu 

verhindem, diesen duidi Bestreichen odo: Bespruhen 
mit hydrophoben Substanzen, wie z. B. Wachs, eine 
hydrophobe Oberflache zu veileihen. Zu dem gleichen 3s 
Zweck konnen die GefaBwandungen auch mit 
Kunststoff- Oder Gummifolien ausgeklddet werden. 
Das Wasser wird bis auf einen Restgehalt von 5 bis 
450/0 verdampft. lonerhalb dieser Orenzen kann der 
Wassergeh^ beliehig variiot warden. Fiir Trocken- 40 
dauer und Lageifahigkeit ist es hesondm giinstig, 
den Wassergehalt auf 15 bis SOO/o einzustdlen. Die 
bdm Trodmen in Formen eiii^taie Masse wird 
anschlieBend nach bekannten Zerldeinerungsmetho- 
den, wie z.B. Mahlen, in SchlagkreuzmuWen, 43 
Sdmddoa oder Brechen, in Einzdpartikdn zerlegt 
Um bd lingerer Lagerung oder audi bd liQherem 
Wassergehalt ein VCTbacken der dnzdnoi Teildien 
zu verhindem, konnen die Partiketo. audi mit Trenn- 
mitteln, wie z. B. TaDcum, Kieselgur u. dgl., bepudert 50 
werden. Die KomgroBe der anzuwendenden ADcaii- 
siiiVntp nitiirBlii hSnjgt vcBi dm Afamessongea .der fiir 



die Veiformung dnzusetzendm Masdiine ab und 
wild zweckmaBig so gewahlt, daB eine mOglichst 
giinstige Raumerfullung der Aufheizzone dieser 
Maschine gewahrleistet wird. Anderersdts sollen' 
vorteilhafterweisc jedoch, spezidl bd Kolbemna- 
schinen, nicht zu feine Tdlchen, beispidsweise mit 
einem Durchmesser unter 0,2 mm, in die Maschine 
aufgegeben werden, da sonst die Gefair, besteht, daB 
sidi diese zwischen Zylindcrwand und Kolben fest- 
setzen und so die Maschine blocMeren konnen. 

Bd der Herstellung der Alkalisilikatfonnk5rper 
kfinndi im allgcmeinai ohne wdteres die fiir die 
Verarbeitung ' von plastisdioi Massen an sidi be- 
kannten Strangpressen oder Sprit^uBmasdiinen ver- 
wendet werden. AJs Spritzgu Bmaschine n kdnnen 
sowohl Kolbeo- als auch Sdmeckenspritzgufima- 
schinen eii^esetzt werden, das gldche git fiir 
Strangpressen. Wie bd der Verarbdtung von thenno- 
plastischoi Kunstatoffen bekannt, bieten die Schnek- 
kenspritzguBmaschinea audi bd der Verarbdtung 
von Alkalisilikaten den Vortdl, daB groBere Form- 
kdiper hergesteUt werden konnen. 

lin Falle des Einsatzes einer Schneckenmaschme 
vedauft die Veratbdtqng besonders storungsfrei, 
wenn das VethSltnis von Schneckenlange zum 
SchnedomduFchmesser zwischoi 3 : 1 imd 15 : 1 
betragt Feiaer sollen nidit zu flach geschnittene 
Scbnecken verwaidet werden, wobd die Steghohe 
zwischen 10 und 40<>/o des Sdmcckendurchmesseis 
betragen solL Im allgemeinai konnen Schnecken ohne 
Verdichtung angewendet werden. Bd Schnecken mit 
Yerdiditong soS das Vecdiditungsveifaaltnis zweck- 
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maBig unter 3 : 1 liegen. Urn ein Verschaumen des Temperatur kann einerseits die Bestandigkeit der 

Alkalisilikates bereits in der Schnecke zu umgehen, Formkorper gegenuber dem Einflufi von Wasser, 

wird die Schneckentemperatar gegebenenfalls unter anderseits auch die Porositat beeinfliiBt werden. So 

Kiihlimg unterhalb eines Wertes von etwa 140° C werden beispidsweise bei Temperaturen von etwa 

gehalten. Dag^goi kSnnen die an der Duse bzw. am 5 200° C potSse Fomikdiper erhalten, die noch teil- 

MascTiinenkopf einzustelleadea Temperaturen in weise wasserioslidi sind und ein Raumgewicht von 

wdtai Grenzen, je nadi dem gewQnschten Rainn- etwa 300 bis 500 g/1 aufweisen, wahrend demgegen- 

gewicht des JienzusteUenden Formkoipers, variiert iUjCT each eifier Waimebehandlung bis zu Tempe- 

werden. Da Qnersdmitt der Duse wird wie ublich Eaturenvon500°Cpraktischwasserunl6slicheKarper 
auf die GrSfie des herzustellenden Formkoipers und 10 mit einem RaUmgewicht von erheblich unter 300 g/1, 

auf die F»rderleistung der Maschine abgestimmt. beispielsweise 150 bis 200 g/1, erhalten werden. Die 

Fur Kolbenmaschinen gelten hinsichtlich der Dusen- genannte Warmebehandhmg kaim diskontinuieriich 

ausmaBe analoge Gesichtspunkte. oder auch kontinuierlich durchgefuhrt werden, d. h., 

Die bd der Herstellung der Formkorper ia den sie kann ohne weiteres den kontinuierHch arbeitpndea 
Maschinenkopfen einzustellenden . TQnq)eraturen 15 Strangpressen oder dm diskontinuierlich arbpitenden' 

konnen in weiten Grenzen variiert werden. Bei der SpritzguBmaschinen nachgeschaltet werden. 2uf 

Verarbeitung wasserhaltiger Alkalisilika^iartikeln, Herstellung besonders formgerechter KOiper emp- 

beispielsweise mit einem Wassergehalt von 400/o, fiehlt es sich, die Warmebehandlung in nicht gasdicht 

konnen vorteilhaft niedrigere Temperaturen, bei- verschlieBbaxoi Formen voizunelmen. 
spielsweise im Berdch von 100 Ws 120''.C, ange- ao Die Behandlung vpn aus einer Strangpresse 

wendet werden, wahrend man bd wasserarmraen kontinuierlidi austieteaden ProiSlen wird zweck- 

Partikehi, beispielsweise mit einm Wassergehalt von mafiig so voigenommra, dafi dies? durch Zonen mit 

20 bis 250/0, vorteilhaft Temperaturen von 170 bis steigendw Temperatur zwischea endlosen, bewegten 

. 210° C wahit Im iibrigen hangt die WaM der ge- und hitzebestandigen Bandem gefiihrt werden, wobd 
eignetenVerformungstemperaturvondergewiinschten as sidi die Bandgeschwindigkeit naturgemaB nadi der 

Struktur des herzustellenden FormkSrpers ab. Wah- Austrittsgeschwindigkdt der Profile aus der Sttang- 

rend bd hSherm Temperaturen, beispielswdse ober- presse richtet Um der duxdi die Verschaumung des 

halb 200° C, FormkSrper mit bereits poriger Struktur Korpers bedingten VoiumenvergrSBerung Redmung 

und niedrigerer Dichte erhalten werden, ergibt die zu tragcn, ordnet man «fe Bander vorteilhaft so an, 
Verformung bd Temperaturen unterhalb 200° C 30 daU sie in Richtung stdgeader Temperatur ent- 

wdtgehend glasklare und fcompakte Kdrper. Die sprechendderVolumenvergr8flerungderbdiandeIten 

Struktur der gemafi der erfindungsgemaflen Axbeits- Korper divergjeren. Statt zwischen BSndem kann die 

weise hergestellten Formkorper hangt, abgesehen yon Warmebehandlung auch zwischen auf RoQen be- 

der Temperatur, auch von den in der Verarbeitungs- wegten Flatten durchgefuhrt werden. 
maschine herrsdbienden Driicken ab. So weiden 35 Zur Verleihung einer besonders gestalteten Ober- 

bdspidsweise bd einer g^ebenen Temperatur bd fladie kdnnen die derart hergestellten Schaumform- 

hoberea Driicken kompakte, ^asige Fonnkoiper lOit kdrper einer weiteren mechanischen Behandlung, wie 

dner hohen Widit^ bd niederen DriidcHi berdts z. B. FrSsen, Schmirgehi, Schnddem mit Sagen 

porSse KSrper mit entsprechend geringer Wichte u. d^., unterzogen werfen. 

erhalten. 40 Auch durch eine chemische Nachbehandlung, z. B. 

Sollen porose Formkorper, insbesondere solche mit Calciumchlorid, Schwefelsaure u. dgl., konnen 

mit groBen Abmessimgen, hergestellt werden, so den Fonnkorpem noch besondere Eigenschaften 

werden in der Verarbeitungsmaschine zweckmaBig hinsichtlich ihrer Wasserfestigkeit verliehen werden. 

Druck-undTemperaturbedingungenaufrechterhalten, Durdi Zusatz von Fiilhnaterialien ta den Alkali- . 
unter denen man kompakte Formkorper erhalt. Diese 45 silikatpairtikeln konnen besondere ESekte bd den 

werden anschlieflend duidi eine Warmebehandlung Fonnkoipem erzielt werden. Durch Einverleibung 

bd Temperaturen bberhalb 200° C, zweckmaBig von organischer und/oder anorganischer Fasermaterialien 

200 bis 600° C, verschaumt. Als obere Gienze der kann die mechanische Stabilitat der Formkorper 

fur die Wannebehandlimg verwendbaren Tern- wesentUdi erhoht werden. Zur Emiedrigung des 
peraturen gilt der Sinterpunlct des jewdls eingesetzten 50 Raumgewichtes der Formkorper kSnnen audi por3se 

A l kal is il fl a tes, der imtisr anderem von dem Verhalt- und zerMeinerte Teikhai. vie z. B. aus Bimsstdn, 

nis . Alka]io:qnl zu Silidmndio^ abhIagL Zweck- Korkmehl u. dgj., zagesetzt weiden. Gefarbte Fbrm^ 

mafiig veif^ut man hierbd derart, daB die Ver- kdrpa werddi erhalten, w^ man den Alkdi- 

schaumung bd alhnahlich stdgendm Temperaturen silikatpardkehi Pigmente, vorzugsweise solche an- 

vorgenommen wird, wodurdi insbesondere bd ss organischer Natur, oder auch farbige SaMosiingen 

groBeren Fonnkorpem die Ge&hr der RiBbildung zusetzt. 

infolgeungleidimaBigerErwarmungvennindert wird. Je nadi den verwendeten Maschinen und Formen 

Besonders giinstig ist es, die Formkorper vor der konnen Formkorper verschiedenster Gestalt her- 

Verschaumung zu perforieren; hierdurdi werden gestellt werden. Mittds Strangpressen konnen in 

mechanisch besonders stabile und spannungsfreie 60 kontinuierlicher Weise Profile, Rohre, Flatten, Halb- 

porose Fonnkoiper erhalten, da die Gefahr der schalen u..dgl. hergestellt werden. Nach dem Spritz- 

RiBbildung inifolge ungleichmaBiger Erwarmung guBverfahren lassen sidi FormkOiper von praktisdi 

naturgemaB weiter vennindert wird. Die Gr6i3e der jeder gewiinschten Gestalt herstellen. Die liierbd 

Perforierungen kann hierbd so bemessen weiden, eizielbaren Raumgewichte der FormkOiper konnen 

daB nach dem VeisdiaumungsprozeB infolge dier 65 innerhalb wdter Grenzen variiert werden. So konnen 

Ausdehnung des Materials wieder ein in der Struktur bdspidswdse FonnkSipcr berdts mit dnem Raum- 

einhdtlidier Foimkdrper erhalten wird. Durdi die gewidit von 30 g/1, anderseits aber audi soldie mit 

Hdhe der beim VeiscMumungsprozeB ahgewendeten emem. Raumgewicht von 2000 g/1 hergestellt wnden. 
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Die eifindungsgcmaB hergesteDtenFonnkorper 
dgnea rich auf Gnmd ihrer Unbrennbarkeit und 
schlechten Wanneleitfahigkeit sowie msbesondere 
wegen ihrer in geschaumtem Zustand feinpongea 
Zellstruktur vorzuglidi als Isolatoren gegen Waime, 
Kate Oder Schall. Aiof Gnmd ihrer hohen Waime- 
bestandi^eit bleiben die isblierendHi Eigenschaften 
gegen Warme und Schafl auch bd hohen Tempe- 
ratuien bestehen. 

Beispiel 1 

In eine Strangpresse, deren Schnecke eine Lange 
von 250 mm, einen Durchmesser von 40 mm md 
eine Steghohe von 5 mm hat, werdm Natnum- 



die auf etwa 2201 



6 

is250°Cg( 



Kammer langsam 



gefordert. 

Aus der Diise tritt eia zylindrischer Schaumform- 
korpar mit einem Ramngewicht von etwa 150 gA aus. 
Beispiel 4 

An eine Strangpresse mit den im Beispiel! an- 



eine 100 mm breite, 100 mm lange Diise mit einer 
Anfangshohe von 5 mm, die ski kontininerlioh auf 
15 mm vergrfiBert, angeschlossai. Das Diisenende 
ist auf 400° C, der Diisenanfang auf 200" C geheizt 
Die Temperatur in der Schnecke wild dutch Kiihluxig 

ciu^ v,^w ^ auf 100° C gehalten. Die Schnecke - fiihrt etwa 

sSikatp^kd'nireinem Durdunesser von 1 bis 15 15 Umdr./Min. aus. 

3 ran ^d einem Wassergehalt von 280/o eingegcbm. In die Maschme werden Natnumsihkatpartikeln 



mit einem Wassergehalt von 250/o eingegeben. 

Der so erhaltliche ForrnkSiper hat ein Raum- 
gewicht von 250 g/L 

Beispiel 5 

In eine Strangpresse, deren Schnecke erne Lange 
von 450 mm, einen Durchmesser von 30 mm, eine 
Anfangssteghohe von 4 mm hat und eine Verdichtung 
as von 2,2 : 1 aufweist, werden Natriumsilika^artikeln 
mit einem Wassergehalt von 240/o eingegeben. Dm 
Schnecke fiihrt 35 bis 40Umdr./Min. aus. Am 
Strangpressenkopf ist eine Runddiise mit einem 
Durchmesser von 10 mm und einem ringfdrnugen 
30 Raum von 1 mm Dicke angeordnet; diese Diise wird 
auf Temperaturen von 250 bis 270" C erwannt. 

Aus 6a Duse tritt ein rohrartiger, bereits nut 
poiiger Struktur versehener FormkSrper mit einem 
Raumgewicht von 500 g/I. einon Innendurchmesser 
35 von 10 mm und einer . WandstSrke von 3 mm aus, 
Beispiel 6 

In eine KolbenspritzguBmaschine mit einem Zylin- 
derdurchmesser von 50 mm werden Kaliumsilikat- 
40 partikd mit einem Wassergehalt von 200/o und einer 
KomgroBe von 1 bis 4 mm eingefiiUt Der Zyhnder 
ist auf 170 bis 190° C geheizt An den Zylinder ist 
uber eine Diise von 4 mm Durchmesser ein Werkzeug 
werden Alkalisilikatpartikeln mit einem Durchmesser . in Form eines Vierkantstate mit einer LSnge von 
^on 0.5 bis 4mm md einem Wassergehalt von 150/o 45 100mm - und em« ^^^^^^Jg^^, LiSt 
eingegeben. Der Extruderkopf wird auf Temperaturen angescMossai, Jf^ fas Kah^^^emgepr^t 
von 200 bis 220° C gehalten. Das austretende. noch wird. Die InnenwSiide da . Wwkzeugffi smd nut 
w^e Sx,fil wiid^ anschUefiend zwischen zwd Taltom ds F'f^t^P^f^^.S'^f^^nr.Jbi^^^ 
rotierenden Walzen glattgeprefit. erhalt^e FormkSrper 1st sehr hart, glasig und b«ge- 

Beim Erhitzen des Profils auf 450° C tritt unter 50 fest und hat em Raumgewicht 
Aufschaumen eine VolumenvergroBerung des Profils 
auf. Das Raumgewicht der Platte betragt 190 g/l. 

Das aus der Duse austretende Profil wird in 20 cm 
lange Flatten zersagt; vier solcher Flatten werden in 
eine Rohrhalbschalenform von 1,51 Inhalt ein- 55 
gegeben und anschlieBend auf 350° C 1 Stunde erhitzt 



Die Schnecke dient als FSrderschnecke und weist 
keine Verdichtung auf. Sie fiihrt 50 bis 60 Umdr./Min. 
aus Der Strangpressenkopf mit einer Ringduse von 
30 mm Durchmesser wird auf 170 bis 190° C auf- a 
geheizt. ,1 

Man erhalt einen mechanisch sehr festen, glas- 
artigen Rundstab mit einer Dichte von 2000 g/l, 
dessen Oberflache eine etwa 1mm dicke, porose 
Schicht aufweist. 

Beim Erhitzen des Rundstabes auf 400 C, wobei 
die Temperatur ille 15 Minuten um 50° C gesteigert 
wird, erhalt man einen zyUndrischen, mechanisch 
stabflen und porttem FormkSrper mit einem Durch- 
messer von 55 bis 60 mm und einam Raumgewicht 
von 230 g^. , . . 

Die mechanische Stabilitat des duidi Erhitzen auf 
400° C erhaltUchen porOsen Formkorpers kann 
noch gesteigert werden, wenn in den Rundstab vor 
dem Erhitzen in Abstanden von etwa 40 mm Locher 
mit einem Durchmesser von etwa 2 mm gebohrt 
werden. Nach der Warmebehandlung bd 400° C 
sind die Locher zugeschaumt. 

Beispiel 2 

In eine Strangpresse mit den fan Beispiel 1 an- 
gegebenen Abmessungen und efaier am Kopf an- 
gebraditeh 100 mm breiten und 5 mm hohoi Diise 



n2000gA. 



PATENTAN S PRUCHE : 



Man erhalt eine medianisdi sehr stabile und porBse 
Rohrhalbschale mit dnem Raumgewidit von etwa 

300 g/l. - g 
Beispiel 3 

An eine Strangpresse mit dm fan Beispiel 1 an- 
gegebenen Abmessungen ist dne zyUndrische Kammer 
■ mit euiem Durchmesser von 50 mm und einer Lange 
von 60 mm angeschlossen. Am Ende dieser Kammer e 
befindet sidi efaie Ringdiise mit einem Durchmesser 
von 20 mm. Mit Hilfe do: Schnedce werden Natrium- 
silika^partikdn mit dnem Wassergdiak. von 300/o ii 



1 . Verfahren zur Herstellung von gegebenenfalls 
porosen Formkorpem aus Alkalisilikat, dadurdi 
gekcnnzddmet, daJ3 Alkalisilikatpartikehi mit 
einem Wassergehalt von 5 bis 450/o, vorzugsweise 
15 bis 300/0, bd 100 bis 400° C fai an sich be- 
kaimter Wdse durch Strangpressoi oder Spritz- 
guBmasdnnen verformt werdoi und die so 
hergestdlten Fonnk6rper gegebenenfalls emra: 
wdterm Wannebehandhmg oberhalb 200 C, 
zwedanafiig bd 200 bis 600° C, unterworfen 

2. Vcifahren nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 
zdchnet, daB man die Warmebehandlung der 
Foimkorper unter aUmahlicher Steigerung der 
Temperatur vomimmt. 
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3. Veifahrcn nadi Anspruchen 1 imd 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fonnkoiper vor der 
weiteren Waimebehandlung perforiert werden. 

4. Verfahren nach Anspiiidiea 1 bis 3, dadurch 
gekeonzeicfanet, daB man den Alkalisilikaten vor s 
der Veifonniing Ftillstofie zusetzt 

5. VaMam nadi Anspriicihea 1 bis 4, dadurch 



8 

gekennzeidmet, daB man den Alkalisilikaten vor 
der Verformimg Pigmentc und/odcr farbige Salz- 
ISsungen zusetzt 

.6. Yedabiea nach Anspruchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB man den Alkalisilikaten vor 
der Veifoimung Fasetstoffe anoiganischer und/. 
Oder oiganischef Natur zusetzt 



